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Development of Table Top Deep Drawing Machine as Teaching Material 
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Abstract: A table top deep drawing machine for understanding plastic working was developed in this study. It 
was light enough to be moved around easily, dismantled and re-assembled, and safe to carry out the deep 
drawing press on a desk in class. Deep drawing press of pure aluminum foils was also conducted to evaluate the 
formability of this machine. Effect of lubricant on the formability was investigated using our machine. We can 
observe the defects such as the cracking and the wrinkling during the forming. Critical blank-holding force in 
deep drawing of the foils were estimated using Seibel's equation, and the blank-holding force required for the 
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主に CNC 卓上加工機（オリジナルマインド社製）を使用し, 
加工機の製作を行うこととし，大型加工機は用いないよう






2. 1 素板 
素板には純アルミニウム（ニラコ株式会社製）を使用し






E. Siebel の式が広く用いられている 4)．図 1 は Siebel 
の式から見積もったときの限界しわ押え力と板厚との関
係を示しており, 板厚が薄くなるとともに限界しわ押え力
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図1 限界しわ押え力と板厚との関係 
2. 2 卓上深絞り加工機の概略 
材料・部品などは入手しやすいよう，ミスミ株式会社で
購入することとし，加工機の設計製作を行った．製作した
加工機の外観を図 2 に示している，加工機の部品点数は 






2. 3 パンチおよびダイス 
図3に示すような材質SKD1l のパンチおよびダイスを使














































4. 1 潤滑剤の影響 



























































いる． Seibel の式から限界しわ押えカを見積もった結果， 
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図 10 荷重としわ押え力の関係 


















でも引張変形を受け，2 軸引張状態となる o，このため， 
―般に側壁部，ポンチ底部の肉厚は素板よりも薄くなる. 
成形品の側壁部の厚さは約0. 095mm，パンチ底部の厚さは
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